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三次元レーザ加工機による加工銭術の習得
町原秀夫、川崎孝俊、峠正範、東郷広一 (以上、第一技術室)
安藤誠、田畑 功(以上、第二技術室)、岡井善四郎(第三妓術室)
1 はじめに
工学部先端科学技術育成センターの三次元レーザ加工機
および専用CADCAMを使用して平板やパイプを加工す
る妓術を宵得します。専用ソフトウェアを参加者が 人
台のパソコンを操作して二次元の加工図作成、CAM処息、
NCプログラムの出力を効率的に行えるようにすることで
短期間での技術習得をねらいました。中級者の研修ではパ
イプ加工専用の FG-CADCAMを使閉して三次元加工の初
歩的な基礎技術の習得を目的と Lました。 図 1 研修風筑
レーザ加工機は先端科学技術育成センターの精密工作機械のひとつで、原則は育成センターの専
任スタッフが操作し、依頼加工に対処すべきものですが、育成センター内外を問わない技術継承の
あり方を検討寸ることも今後必要になるとの観点から、このテーマの代表者が講師という立場で実
技指導を行いました。また、アドパイザーとして協力をいただいた外部の講師[宇野酸素(株)・熔
剤部技士]から、より目度な使用方法を学び、今後の業務への貢献をめざしました。
各グループの実習では専用ソフトウェアのライセンスキーを、アドパイザーとしてお願いした外
部業者から 3セット分定期間だけ契約し、
各グノレープとも半日単位の実習を育成ピンタ
ーにおいて6回程度行う集合研修としました。
2 レーザとは何か
LASERとUづ言葉は、 Amplification
by Stimulated Emission of Radiation と
いう英文の単語の頭文字を並べた造語です。
自然界には存在しない人工の光で、単色光、
指向性、可干渉性という特徴を持つものです。
中でも加工用に用いられているものがCO，
(炭階ガス)レーザです。(図 2 ) 
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COzレーザは赤外レーザに分類され、加
工機のンステム構成は図-3のようになって
います。
本学のレーザ加工機仕様
型 番 MAZAK製 SGU-44 1500 
炭酸ガスレーザ
1，500W 
1，100 x 1，100mm 
レーザ種類
最大出力
加工寸法
アンストガス 酸素、窒索、高圧空気圧
加工材料 鉄、ステンレス、アノレミ、
黄鋼、アク りノレ樹脂、チタン
薄板、材木板
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図 3 システム構成図
3 レーザ加工の流れ | リー ドイン-----------唱
レーザ加工は定尺の平板から任意の形状を切り落とす、切断加
工に分類されます。任意の形状を切り落とすためには外側又は内
側の数mm (リードイン長さ)離れた所にピアッシングという小
径の貨通穴がレーザによって自動的に聞けられ、そこから任意形
状(図-4 太い線)の切断に入ります。
研修で用いたソフトウェア SMARTSYSTEM 5は「板金加工j
に適した作図機能とアイコンを持つもので、他の汎用CADデー
ピアッシング
タで d，r形式の出力ができればこのソフトにインポートして二
次元加工ができます。
SMART SYSTEM 5は前記の加工図ができると、図が一筆書きで閉じているかをチェックし、
図-4加工の流れ
次にCAM処理を行います。この処理も平桜の材質、大きさ、板厚を画面上で入力することでレー
ザ加工機に入力する NCプログラムが短時間で作成されます。
4 研修プログラム
1)初心者グループは、SmarlSystem5 による二次元
作図を習熟するとともに、 CAM操作によって出力された
NCデーターを用いて実際の加工に至る手順をマスターす
るものです。また、普段、参加者が使っている汎用 2DC
ADデータを SmartSystem5にインポートし、寸法精度、
曲線補聞の様子から入力データとしての可否を比較検討し
ました。 図 5 二次元加工
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1 レーザ基礎知識、入門CAD 4 CAM処理、 NCデータの説明
加工方法、条件表、アシストガスの説明
2 高等CAD 5 レーザ加工機の検作、 NCデータとりこみ
板金加工に特化したアイコン
3 紋習問題、 dxfファイルの読み込み 6 レーザ加工機の操作、各自のデータによる加工
汎用CADはAutoCAD、]WCAD、コーレノレドローの各ソフトウェアで、 dxf形式に変
換したものを実習で使用しました。その結果、精度的にはコー レノレドローだけが単位の違いが変換
寸法に反映されるととが分かり、変換図面のわずかな修正だけでNCデータの作成ができました。
加工実習では、鉄板およびステンレスの lmm桓厚を用いて加工条件の比較を行いました。レー
ザ加工は材料とその板厚によって切断可能な形状が大きく左右されます。同じ厚さでも鉄板では可
能でもステンレス板では切断できない不良部分が今回発生しました。この原因は対象とする加工の
大きさと幅が小さく、リ ー ドインが取れないためにエラーとなるものでした。そのため形状を大き
く修正寸るなどしてエラーを回避しました。
2 )中級者グループは、一人一台のパソコンを操作して SMARTSYSTEM及び FG-CADCAM
によるソリッドモデノレの作成、二次元への展開、 CAM処理、 NCプログラム出力の方法を習得し
ました。先端科学技術育成センターには主力とする三次元CADCAMが二種類あります。この研
修ではそれらは使わず、 SMARTSYSTEMの3D機能とパイプ加工専用の FGCADCAMソフトを
使用して実践的な三次元加工の基礎技術を習得しました。
このプログラムでも専用ソフトライセンスを必要数、業者ーから借用し、半日単位の実習を育成セ
ンターにおいて 6回行いました。使用した FG-CADCAMは標準パイプ材形状、形鋼形状および切
断やパターン形状入カをパラメトリック化し、誰でも簡単に加工形状を作成出来るように作られて
おり、 nf!先加工、投彬加工などの特殊な加工がスムース1こ行うことができるようになっています。
1) Mazak Smart Systemによる 3D入門 4) FG-CADCAMの使用法3
汎用ソフトからの 2Dデータの読み込み 実践編
2) FG-CADCAMの使用法 1 5)加工機の操作1
基本編
3) FG-CADCAMの使用法2
応用編
6)加工機の操作2
加工実習では50mmの鉄製角パイプ及び 50mm径のステン
レスパイプを使用してその表面に印字加工(マーキング)、任意の
角度 ・任意の大きさでのt通穴を設定し、切断の状況を確認しま
した。レーザ加工では、レーザノズルから同時にアシストガスを出
してドロスという高熱で溶けた材料を吹き飛ばします。三次元 図-6 パイプ加工
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加工では材料面に対 し、切断角度がアシストガスとの関係
で大きく制約を受けています。このため、実際の加工実習
で FGCADCAMによる自動CAM処理では加工不良な部
分(図 7)ができ、画面上での加工処理変更をすること
となりま Lた。
変更処理に当たっては、レーザ出力、パルス周波数、デ
ューティ比、アシストガス圧、切り込み角度などを細かく
変えることになりますが、どのパラメーターをどのくらい 図-7 加工不良の貫通穴
の数字に変更すれば最適加工ができるのかまではこの研修時間で実証するに至っていません。
5 まとめ
最小限の予算でより効果的な研修になるようなプログラムを企画しました。技術継承の視点では
いずれのグループも今回の倍以上の研修時聞を確保しないと、概略の知識しか身につかない結巣と
なりました。メーカーにおいて作成されたマニュアノレが4部先端科学技術育成センターにあり 、講
師を務めた一人としてはこれを中心とするサプテキストを今後作成し、より実践的な実技指導がで
きるようにしていく所存です。
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